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(54) VERFAHREN ZUM ANBRINGEN EINES VERBINDERELEMENTS AN EINEM GURTENDE EINES 
FÖRDERGURTS

(57) Die Erfindung schlägt ein Verfahren zum Anbrin-
gen eines Verbinderelements (3) an einem Gurtende (2)
eines Fördergurts (1) vor, wobei das Verbinderelement
(3) eine Basislage (4) und eine auf einer Seite (5) der
Basislage (4) angeordnete, unter Wärmeeinwirkung kle-
bende Kleblage (6) aufweist, sowie die Basislage (4) in
einem zentralen Bereich (7) mit Durchgängen (8) verse-
hen ist.

Das Verfahren weist folgende Merkmale auf:
- Anordnen des Verbinderelements (3) am Gurtende (2),
wobei das Verbinderelement (3), U-förmig positioniert,

auf abgewandten Seiten des Gurts (1) und auf einer Stirn-
seite des Gurts (1) angeordnet wird, wobei die Durch-
gänge (8) im Bereich der U-förmigen Umlenkung des
Verbinderelements (3) positioniert sind und die Kleblage
(6) dem Gurt (1) auf dessen abgewandten Seiten zuge-
wandt angeordnet wird,
- Verbinden des Verbinderelements (3) im Bereich der
abgewandten Seiten des Gurts (1) mit dem Gurt (1), wo-
bei das Verbinderelement (3) unter Einwirkung einer
beidseitig des Gurts (3) angeordneten beheizten Press-
einrichtung (26) mit dem Gurt (1) verklebt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Anbrin-
gen eines Verbinderelements an einem Gurtende eines
Fördergurts.
[0002] Verbindergurte werde an Gurtenden eines För-
dergurts angebracht, um diese Verbinderelemente dann
in eine überlappende Verbindung zu bringen, so dass
sie mittels eines die Verbinderelemente durchsetzenden
Stabs gekoppelt werden können. Hierdurch sind die Gur-
tenden des Fördergurts miteinander verbunden.
[0003] Verbinderelemente können hierbei unter-
schiedlich gestaltet sein. So sind einerseits Verbindere-
lemente bekannt, die unmittelbar mit dem Fördergurt
durch Kleben verbunden werden. Verbinderelemente
sind, U-förmig angeordnet, mit dem Fördergurt auf ab-
gewandten Seiten des Fördergurts verbunden. Diese
Verbinderelemente bestehen insbesondere aus Kunst-
stoff.
[0004] Andere bekannte Verbinderelemente bestehen
aus Metall. Diese sind beispielsweise als Drahthaken
ausgebildet, die mittels eines Querdrahts miteinander
verbunden sind. Diese Drahthaken werden bei U-förmig
geöffneter Ausgangsstellung bezüglich des Gurtendes
positioniert und dann die beiden Schenkel des jeweiligen
Drahthakens aufeinander, wobei am Ende der Schenkel
befindliche Hakenspitzen beim Zubiegen in den Gurt ein-
dringen.
[0005] Ein vorgeschriebenes, nicht metallisches Ver-
binderelement ist in der WO2010/121360 A1 beschrie-
ben. Ein vorgenanntes metallisches Verbinderelement
sowie ein Verfahren zu dessen Anbringung am Gurt ist
aus der EP 2 101 080 A2 bekannt.
[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verfahren zum Anbringen eines Verbinderelements an
einem Gurtende eines Fördergurts anzugeben, dass bei
einfacher Gestaltung des Verbinderelements ein siche-
res, zeitsparendes Anbringen ermöglicht.
[0007] Gelöst wird die Aufgabe durch ein Verfahren,
das die Merkmale des Patentanspruchs 1 aufweist.
[0008] Bei dem Verfahren zum Anbringen des Verbin-
derelements an dem Gurtende des Fördergurts ist vor-
gesehen, dass das Verbinderelement eine Basislage
und eine auf einer Seite der Basislage angeordnete, un-
ter Wärmeeinwirkung klebende Kleblage aufweist. Hier-
bei ist die Basislage in einem zentralen Bereich mit
Durchgängen versehen. Zum Anbringen des Verbinder-
elements am Gurtende des Fördergurts wird das Verbin-
derelement am Gurtende angeordnet. Hierbei wird das
Verbinderelement U-förmig positioniert, auf abgewand-
ten Seiten des Gurts und auf einer Stirnseite des Gurts
angeordnet. Die Durchgänge sind im Bereich der U-för-
migen Umlenkung des Verbinderelements positioniert
und es wird die Kleblage dem Gurt auf dessen abge-
wandten Seiten zugewandt angeordnet. Anschließend
erfolgt das Verbinden des Verbinderelements im Bereich
der abgewandten Seite des Gurts mit dem Gurt. Hierbei
wird das Verbinderelement unter Einwirkung einer beid-

seitig des Gurts angeordneten beheizten Presseinrich-
tung mit dem Gurt verklebt.
[0009] Somit kann von einem plattenförmigen Verbin-
derelement ausgegangen werden, dass ausgehend von
einer ebenen Gestaltung in die U-förmige Querschnitts-
form gebogen wird.
[0010] Unter dem vorstehend genannten Begriff "U-
förmig" ist sowohl eine Anordnung der beiden Schenkel
des U zu verstehen, bei der diese parallel zueinander
angeordnet sind, als auch eine solche Anordnung, bei
der die beiden Schenkel, ausgehend von dem die beiden
Schenkel verbindenden Steg, divergierend sind, wie es
in aller Regel vor dem Verbinden des Verbinderelements
mit dem Gurt der Fall ist.
[0011] Das Verbinderelement wird dann positioniert,
so dass das Gurtende des Fördergurts definiert zum Ver-
binderelement positioniert werden kann. Die Positionie-
rung des Gurtendes erfolgt in dem zentralen Bereich der
Basislage, die mit den Durchgängen versehen ist. Diese
Durchgänge, die sich im Bereich der U-förmigen Umlen-
kung des Verbinderelements befinden, stellen denjeni-
gen Bereich des Verbinderelements dar, in dem die über-
lappende Anordnung zum Verbinderelement des am an-
deren Gurtende des Fördergurts angebrachten Verbin-
derelements herbeigeführt werden kann, zwecks an-
schließendem Durchstecken eines Stabs durch die bei-
den Verbinderelemente in deren überlappenden Berei-
chen.
[0012] Es wird als besonders vorteilhaft angesehen,
wenn nicht nur eine beheizte Presseinrichtung vorgese-
hen ist, um das Verbinderelement mit dem Gurt zu ver-
kleben, sondern zusätzlich vorgesehen ist, dass die Ver-
bindung von Verbinderelement und Gurt mittels einer
beidseitig des Gurts angeordneten und gekühlten Pres-
seinrichtung nachgepresst wird. Diese Nachpressung
bei Kühlung hat den Vorteil, dass innerhalb einer kürze-
ren Zeitdauer eine feste Verbindung zwischen Verbin-
derlemente und Gurt gewährleistet ist. Wird nur mit einer
beheizten Presseinrichtung gearbeitet, ist nicht auszu-
schließen, dass die Klebeverbindung zwischen Verbin-
derelement und Gurt noch nicht fest ist, sondern gering-
fügig teigig, so dass die Gefahr eines unerwünschten
Verschiebens von Verbinderelement und Gurt besteht.
[0013] Es wird als besonders vorteilhaft angesehen,
wenn der Gurt, insbesondere im Bereich des Gurtendes,
bei positionierten Verbinderelement ortsfest zum Verbin-
derelement festgelegt wird, insbesondere bis zum Ab-
schluss des Nachpressens derart festgelegt wird. So ist
während des Anbringens des Verbinderelements am
Gurtende des Fördergurts nicht nur das Verbinderele-
ment, sondern auch der Gurt festgelegt. Hierdurch ist
gewährleistet, dass sich das Verbinderelement und der
Gurt nicht zueinander verschieben können, wenn die Kle-
beverbindung noch nicht vollständig fest ist. Dies kann
dann von besonderer Bedeutung sein, wenn der Gurt
und das Verbinderelement von der beheizten Pressein-
richtung zur gekühlten Presseinrichtung verfahren wer-
den muss. Es wird als vorteilhaft angesehen, wenn kein
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solches Verfahren von Gurt und Verbinderelement erfor-
derlich ist, sondern das stattdessen Gurt und Verbinder-
element stationär bleiben und es allenfalls erforderlich
ist, die Presseinrichtung relativ zu verfahren.
[0014] Grundsätzlich kann dieselbe Presseinrichtung
derart ausgeführt sein, dass sie sowohl für das Heizen
als auch für das Kühlen verwendet werden kann. Es wird
aber als vorteilhaft angesehen, wenn die Presseinrich-
tungen unabhängig voneinander sind, so dass an einem
Ort die beheizte Presseinrichtung angeordnet ist und am
anderen Ort die gekühlte Presseinrichtung.
[0015] Bei der Kleblage handelt es sich vorzugsweise
um eine auf die Basislage aufgebrachte Schicht eines
Schmelzklebstoffs. Vorzugsweise handelt es sich um ei-
nen thermoplastischen Klebstoff. Insbesondere ist die
Kleblage eine aufgebrachte Polyurethanschicht.
[0016] Vorzugsweise wirkt die beheizte Presseinrich-
tung bei einer Temperatur von bis zu 180°C über eine
Zeitdauer von 6 - 8 Sekunden auf das Verbinderelement
zum Verbinden von Verbinderelement und Gurt ein.
[0017] Die gekühlte Presseinrichtung presst vorzugs-
weise über eine Zeitdauer von 1 - 2 Sekunden die Ver-
bindung nach.
[0018] Bei der beheizten Presseinrichtung erfolgt so-
mit ein aktives Beheizen, während bei der gekühlten
Presseinrichtung ein aktives Kühlen erfolgt. Letzteres ist
insbesondere deshalb von Bedeutung, weil die gekühlte
Presseinrichtung üblicherweise unmittelbar benachbart
der beheizten Presseinrichtung angeordnet ist und somit
der indirekten Erwärmung über die Heizpresseinrichtung
unterliegt, selbst dann, wenn Isoliermaßnahmen durch-
geführt worden sind.
[0019] Vorzugsweise wirkt die beheizte Presseinrich-
tung im Bereich der U-förmigen Umlenkung des Verbin-
derelements nicht auf das Verbinderelement ein. Diese
U-förmige Umlenkung wird somit nicht aktiv erwärmt, so
dass ein negativer Einfluss der Erwärmung auf diese Um-
lenkung ausgeschlossen ist, insbesondere verhindert
wird, dass der Umlenkungsbereich des Verbinderele-
ments beim Aufheizen des Verbinderelements unnötig
weich wird. Das Aufheizen mittels der beheizten Press-
einrichtung dient somit dem Zweck, die Kleblage außer-
halb der U-förmigen Umlenkung zu erhitzen, bei gleich-
zeitiger Erwärmung des Bereichs der Basislage, auf den
die Kleblage aufgebracht ist, um so die Klebwirkung der
Kleblage zu ermöglichen.
[0020] Vorzugsweise ist die Kleblage vollständig auf
die Basislage aufgebracht. Das Verbinderelement weist
somit auch im Bereich der U-förmigen Umlenkung die
Kleblage auf, die zur Gesamtfestigkeit des Verbindere-
lements beiträgt. Wird das Verbinderelement im Bereich
der U-förmigen Umlenkung nicht beheizt, erfolgt dort
auch keine Aktivierung der Kleblage. Somit kann in die-
sem Bereich keine Klebung erfolgen, die dort auch nicht
erwünscht ist, weil im Bereich der U-förmigen Umlenkun-
gen benachbarter Verbinderelemente die überlappende
Anordnung der Verbinderelemente bei Einstecken eines
kuppelnden Stabs relevant ist.

[0021] Es wird als besonders vorteilhaft angesehen,
wenn das Verbinderelement beziehungsweise die Ba-
sislage im Bereich der Durchgänge in einer Positionier-
einrichtung, bei U-förmiger Anordnung des Verbindere-
lements, gelagert wird. Es erfolgt die Positionierung des
Verbinderelements mittels einer eigens vorgesehenen
Positioniereinrichtung. Diese gewährleisteten die exakte
Positionierung des Verbinderelements. Dies ist von gro-
ßem Vorteil, insbesondere dann, wenn auch, wie vorste-
hend dargelegt, der Gurt festgelegt ist. In diesem Fall ist
während des Verbindens des Verbinderelements mit
dem Gurt eine exakte Positionierung von Verbinderele-
ment und Gurt gewährleistet.
[0022] Gemäß einer bevorzugten Weiterbildung ist
vorgesehen, dass das Verbinderelement zwischen den
Durchgängen U-förmige Vorsprünge bildet, die kammar-
tig durch Öffnungen in der Positioniereinrichtung ge-
steckt werden. Senkrecht zur Steckrichtung des Verbin-
derelements wird ein Stab der Positioniereinrichtung ein-
gesteckt, der die U-förmigen Vorsprünge hintergreift und
das Verbinderelement entgegen der Einsteckrichtung
der Vorsprünge festlegt. Durch diese Gestaltung ist eine
einfache und schnelle Positionierung des Verbinderele-
ments in der Positioniereinrichtung gewährleistet.
[0023] Als besonders vorteilhaft wird es angesehen,
wenn das mit dem Gurt verbundene Verbinderelement
lagefixiert von der beheizten Presseinrichtung zur ge-
kühlten Presseinrichtung überführt wird. Bei noch nicht
ausgekühlter, noch nicht fester Verbindung von Verbin-
derelement und Gurt ist es somit möglich, Gurt und Ver-
binderelement von der beheizten Presseinrichtung zur
gekühlten Presseinrichtung zu überführen. Verbindere-
lement und Gurt halten somit ihre relativer Lage zuein-
ander. Dies ist von besonderer Bedeutung für die Qualität
der Gurtanordnung, weil nur dann, wenn eine exakte
Ausrichtung des jeweiligen Verbinderelements zum Gur-
tende gewährleistet ist, eine präzise Kupplung der Gur-
tenden mittels des diese kuppelnden Stabs möglich ist
und demzufolge der Kupplungsstab keine unnötigen, zu-
sätzlichen Kräfte aufnehmen muss.
[0024] Es ist insbesondere vorgesehen, dass die be-
heizte Presseinrichtung und/oder die gekühlte Pressein-
richtung nicht ortsveränderlich ist bzw. sind und die das
Verbinderelement lagernde Positioniereinrichtung orts-
veränderlich ist, insbesondere geradlinig ortsveränder-
lich ist. Im letztgenannten Fall lässt sich die Positionier-
einrichtung somit nur geradlinig hin und her verschieben.
Alternativ, im Sinne einer kinematischen Umkehrung, ist
vorgesehen, dass die das Verbinderelement lagernde
Positioniereinrichtung nicht ortsveränderlich ist und die
beheizte Presseinrichtung und/oder die gekühlte Press-
einrichtung ortsveränderlich ist bzw. sind, insbesondere
geradlinig ortsveränderlich ist bzw. sind.
[0025] Vorzugsweise ist beim Anbringen des Verbin-
derelements am Fördergurt das Gurtende des Förder-
gurts oder der Fördergurt horizontal angeordnet. Diese
Anordnung ermöglicht eine besonders einfache Anbrin-
gung des Verbinderelements am Gurt und überdies eine
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günstige Abfuhr der Wärme der beheizten Presseinrich-
tung. Die Gestaltung ermöglicht es, die gekühlte Press-
einrichtung horizontal neben der beheizten Presseinrich-
tung anzuordnen, so dass ein unerwünschter Wärmeü-
bergang von der beheizten Presseinrichtung auf die ge-
kühlte Presseinrichtung weitgehend vermieden wird.
[0026] Es wird als besonders vorteilhaft angesehen,
wenn ein metallloses Verbindungselement am Gurtende
angebracht wird. Dies ist von besonders großem Vorteil,
wenn nicht nur das Verbindungselement metalllos ist,
sondern auch der Gurt metalllos ist. Eine solche Gurta-
nordnung ist hervorragend geeignet, Gegenstände zu
fördern, die mit einem RFID-Chip ausgestattet sind, so
dass die geförderten Gegenstände, ohne negative Be-
einflussung durch die Gurtanordnung, erfasst, insbeson-
dere gezählt werden können. Dieses ist beispielsweise
von Bedeutung in der Wäschereiindustrie.
[0027] Gemäß einer vorteilhaften Weiterbildung der
Erfindung ist eine Verstärkung im Bereich der U-förmigen
Umlenkung vorgesehen. Insbesondere wird ein Verbin-
dungselement am Gurtende angebracht, das im Bereich
der U-förmigen Umlenkung verstärkt ist. Vorzugsweise
weist das Verbindungselement im Bereich der U-förmi-
gen Umlenkung einen Zugträger auf. Bei diesem handelt
es sich beispielsweise um einen auf die Basislage auf-
geklebten Zugträger oder einen mit der Basislage ver-
webten Zugträger. Die Verstärkung bzw. der Zugträger
besteht beispielsweise aus Kohlefaser, aus Gewebe,
aus Filz oder einer Kombination solcher Materialien.
[0028] Das Verbinderelement wird insbesondere an ei-
nen Polyurethangurt, einen Baumwollgurt, einen Filz-
gurt, einen Filtergurt, einen Polyvinylchlorid-Gurt oder ei-
nen Gurt aus Mischformen vorgenannter Materialien an-
gebracht. Der Gurt kann durchaus auch ein Filtergurt
sein.
[0029] Weitere Merkmale der Erfindung sind in den Un-
teransprüchen, der Beschreibung der nachfolgenden
Zeichnung der Figuren und den Figuren selbst darge-
stellt, wobei bemerkt wird, dass alle Merkmale und Ein-
zelmerkmale erfindungswesentlich sind.
[0030] In den Figuren ist das erfindungsgemäße Ver-
fahren anhand eines Ausführungsbeispiels dargestellt,
ohne hierauf beschränkt zu sein. Es stellt dar:

Fig. 1 einen stark vereinfacht dargestellten Aufbau
einer Vorrichtung zur Durchführung des Ver-
fahrens, zusätzlich veranschaulicht mit einem
Gurtende eines Fördergurts und einem zum
Anbringen am Gurtende vorgesehenen Ver-
binderelement,

Fig. 2 die Vorrichtung gemäß Fig. 1 in einem Schnitt,
senkrecht zur Längserstreckung eines Stabs
im Bereich einer bei der Vorrichtung vorgese-
henen gekühlten Presseinrichtung geschnit-
ten,

Fig. 3 die Vorrichtung gemäß Fig. 1, gezeigt für ei-
nen ersten Verfahrensschritt zum Anbringen
des Verbinderelements am Gurtende des För-

dergurts,
Fig. 4 diesen Verfahrensschritt, veranschaulicht in

einem Schnitt gemäß Fig. 2,
Fig. 5 die Vorrichtung gemäß Fig. 1, gezeigt für ei-

nen zweiten Verfahrensschritt zum Anbringen
des Verbinderelements am Gurtende des För-
dergurts,

Fig. 6 diesen Verfahrensschritt, veranschaulicht in
einem Schnitt gemäß Fig. 2,

Fig. 7 die Vorrichtung gemäß Fig. 1, gezeigt für ei-
nen dritten Verfahrensschritt zum Anbringen
des Verbinderelements am Gurtende des För-
dergurts,

Fig. 8 diesen Verfahrensschritt, veranschaulicht in
einem Schnitt gemäß Fig. 2,

Fig. 9 die Vorrichtung gemäß Fig. 1, gezeigt für ei-
nen vierten Verfahrensschritt zum Anbringen
des Verbinderelements am Gurtende des För-
dergurts,

Fig. 10 diesen Verfahrensschritt, veranschaulicht in
einem Schnitt gemäß Fig. 2,

Fig. 11 die Vorrichtung gemäß Fig. 1, gezeigt für ei-
nen fünften Verfahrenschritt zum Anbringen
des Verbinderelements am Gurtende des För-
dergurts,

Fig. 12 diesen Verfahrensschritt, veranschaulicht in
einem Schnitt gemäß Fig. 2,

Fig. 13 das anzubringende Verbinderelement in ei-
nem ebenen Ausgangszustand, gezeigt in ei-
ner Seitenansicht,

Fig. 14 dieses Verbinderelement in einer Draufsicht,
Fig. 15 das Verbinderelement in einer Ansicht gemäß

Fig. 13, allerdings veranschaulicht in einer U-
förmig gebogenen Ausbildung,

Fig. 16 dieses Verbinderelement in einer Draufsicht,
Fig. 17 eine Draufsicht auf zwei zugewandte Gurten-

den eines Fördergurts mit am jeweiligen Gur-
tende angebrachten Verbinderelement, bei
Überlappungsstellung der Verbinderelemen-
te und die Verbinderelemente kuppelndem
Stab.

Figurenbeschreibung

[0031] Es wird zunächst bezüglich der Beschreibung
eines Fördergurts 1 und eines an einem Gurtende 2 des
Fördergurts 1 anzubringenden bzw. angebrachten Ver-
binderelements 3 auf die Darstellung der Fig. 1 und 13
bis 17 verwiesen:

Gezeigt ist in Fig. 1 ein Fördergurt 1 im Bereich eines
Gurtendes 2 und ein am Fördergurt 1 im Bereich des
Gurtendes 2 anzubringendes Verbinderelement 3.

[0032] Bei dem Fördergurt 1 handelt es sich beispiels-
weise um einen Polyurethangurt, einen Polyvinylchlo-
ridgurt, einen Baumwollgurt, einen Filzgurt oder einen
aus Mischformen vorgenannter Materialien bestehen-
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den Gurt. Der Fördergurt 1 kann für unterschiedliche
Zwecke Verwendung finden, beispielsweise als Filtergurt
ausgebildet sein.
[0033] Das Verbinderelement 3 weist eine Basislage
4 und eine auf einer Seite 5 der Basislage 4 angeordnete,
unter Wärmeeinwirkung klebende Kleblage 6 auf. Die
Basislage 4 ist in einem zentralen Bereich 7 mit Durch-
gängen 8 versehen. Konkret ist, wie insbesondere der
Darstellung der Fig. 13 bis 16 zu entnehmen ist, die Ba-
sislage 4 durch ein unteres Gewebe 9 und ein mit dieser
verklebtes oberes Gewebe 10 gebildet, wobei das obere
Gewebe 10 im zentralen Bereich 7 der Basislage 4 an-
geordnet ist. Sowohl das untere Gewebe 9 als auch das
obere Gewebe 10 durchsetzen die Durchgänge 8. Die
Durchgänge 8 sind identisch ausgebildet, als parallel zu-
einander angeordnete Langlöcher, sodass zwischen die-
sen gebildete Stege 11 der Basislage 4 beim U-förmigen
Umbiegen des Verbinderelements 3, wie zu den Fig. 15
und 16 veranschaulicht, Ösen 12 bilden.
[0034] Die Kleblage 6 erstreckt sich vollständig auf der
Seite 5 des Gewebes 9. In demjenigen Bereich, in dem
das Verbinderelement 3 die U-förmige Umlenkung im Be-
reich der Ösen 12 aufweist, stellt das obere Gewebe 10
ein das Verbinderelement 3 verstärkendes Gewebe dar
und wirkt somit der Schwächung des unteren Gewebes
9 aufgrund der diversen Durchgänge 8 entgegen. Das
Verbinderelement 3 besteht aus metalllosen Materialien.
[0035] Fig. 17 zeigt zwei mit Gurtenden 2 eines För-
dergurts 1 verbundene Verbinderelemente 3, die im Be-
reich deren Ösen 12 in überlappender Anordnung posi-
tioniert sind. Durch diese Ösen 12 der beiden Verbinder-
elemente 3 ist ein Kupplungsstab 13, gesteckt, dessen
Länge der Breite des Fördergurts 1 entspricht. Der Stab
13 verbindet den Fördergurt 1 im Bereich dessen beider
Gurtenden 2.
[0036] Das obere Gewebe 10, dem insbesondere eine
Verstärkungsfunktion für das Verbinderelement 3 zu-
kommt, ist insbesondere als Zugträger ausgebildet, der
beim veranschaulichten Ausführungsbeispiel auf das un-
tere Gewebe 9 aufgeklebt ist. Der Zugträger kann durch-
aus auch mit dem unteren Gewebe 9 verwebt sein. Bei-
spielsweise weist der Zugträger Kohlefaserkomponen-
ten auf.
[0037] In den Fig. 1 bis 12 ist das Anbringen eines vor-
stehend beschriebenen Verbinderelements 3 an einem
Gurtende 2 eines Fördergurts 1 beschrieben:

Veranschaulicht ist in den Figuren, wobei vorste-
hend insbesondere auf die Darstellung der Fig. 1
und 2 Bezug genommen wird, eine Vorrichtung 14
zum Anbringen des Verbinderelements 3 am För-
dergurt 1. Diese Vorrichtung 14 weist einen statio-
nären Träger 15 und eine in diesem verschieblich
gelagerte Schiene 16 auf. Hierbei sind Träger 15 und
Schiene 16 horizontal angeordnet und es ist die
Schiene 16 horizontal verschiebbar. Hierzu weist der
Träger 15 einen Vorsprung 17 auf, der in eine Füh-
rungsnut 18 der Schiene 16 eingreift.

[0038] Mit dem Träger 15 ist eine Positioniereinrich-
tung 19 fest verbunden. Diese weist horizontal nebenei-
nander angeordnete, sich hauptsächlich vertikal erstre-
ckende Durchgänge 20 zum Durchstecken der Ösen 12
des Verbinderelements 3 auf. Ist das Verbinderelement
3 durch die Durchgänge 20 gesteckt, wird ein Fixierstab
21 durch die Ösen 12 gesteckt, sodass das Verbindere-
lement 3 lagepositioniert in der Positioniereinrichtung 19
gehalten ist.
[0039] In dem Träger 15 ist eine Lagerplatte 22 gela-
gert und hierbei geringfügig bezüglich einer horizontalen
Ebene schwenkbar. Die Lagerplatte 22 ist in zwei seitli-
chen, mit dem Träger 15 verschraubten Lageraufnah-
men 34 gehalten. Eine Lageraufnahmen 34 dient auch
der Aufnahme des Fixierstabs 21, dessen Achse im Be-
reich der Positioniereinrichtung auch die Schwenkachse
der Lagerplatte 22 darstellt. Die Lagerplatte 22 ist U-för-
mig ausgebildet, mit zwei Schenkeln 23, die endseitig
mit dem Träger 15 verbunden sind, und einem die Schen-
kel 23 verbindenden Steg 24. Die Lagerplatte 22 um-
schließt somit eine Öffnung 25. Im Bereich dieser Öff-
nung 25 ist eine beheizbare Presseinrichtung 26 und eine
kühlbare Presseinrichtung 27 angeordnet. Die beiden
Presseinrichtungen 26, 27 sind jeweils, in nicht veran-
schaulichter Art und Weise, in der Schiene 16 gelagert
und mit dieser relativ zur Positioniereinrichtung 19 ver-
fahrbar. Die heizbare Presseinrichtung 26 weist einen
oberhalb der Lagerplatte 22 angeordneten Presskörper
28 und einen unterhalb der Lagerplatte 22 angeordneten
Presskörper 29 auf. Entsprechend weist die kühlbare
Presseinrichtung 27 einen oberhalb der Lagerplatte 22
angeordneten Presskörper 30 und einen unterhalb der
Lagerplatte 22 angeordneten Presskörper 31 auf. Die
Presskörper 28 und 29 bzw. 30 und 31 sind jeweils ver-
tikal verfahrbar, das heißt die oberen Presskörper 28
bzw. 30 absenkbar und die unteren Presskörper 29 bzw.
31 anhebbar, um so in der vertikal aufeinanderzubeweg-
ten Pressstellung im Bereich der Durchgänge 22 der Po-
sitioniereinrichtung 19 die Pressung, entweder aufge-
heizt mittels der beheizten Presseinrichtung 26 oder ge-
kühlt mittels der gekühlten Presseinrichtung 27 durchzu-
führen.
[0040] Die Figuren 1 und 2 zeigen einen ersten Aus-
gangsverfahrensschritt zum Anbringen des Verbindere-
lements 3 am Gurtende 2 des Fördergurts 1. Gezeigt ist
die Vorrichtung 14 mit in die linke Endstellung verscho-
bener Schiene 16, womit sich die gekühlte Presseinrich-
tung 27 etwa in der Mitte der Öffnung 25 der Lagerplatte
22 und die beheizte Presseinrichtung 26 im linken Be-
reich der Öffnung 25 befindet. Die Presskörper der Pres-
seinrichtung sind auseinandergefahren, befinden sich
somit maximal oberhalb bzw. maximal unterhalb der La-
gerplatte 22. Veranschaulicht ist in Fig. 1 auch das Gur-
tende des Fördergurts 1 und das Verbinderelement 3,
das mit dem Fördergurt 1 zu verbinden ist.
[0041] Die Fig. 3 und 4 zeigen den folgenden Verfah-
rensschritt, bei dem das U-förmig gebogene Verbinder-
element 3 im Bereich seiner Ösen 12 durch die Durch-
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gänge 20 der Positioniereinrichtung 19 gesteckt ist und
mittels des in der Lagerplatte 22 axial verschieblich ge-
lagerten Fixierstabs 21 gehalten ist, der die Ösen 12
durchsetzt. Zwischen die beiden sich an die Öse 12 an-
schließenden Schenkel 32 ist der Fördergurt 1 im Bereich
seines Gurtendes 2 eingeschoben, so weit, bis das Gur-
tende 2 an die Positioniereinrichtung 19 im Bereich der
Durchgänge 20 anstößt. In dieser bezüglich des Verbin-
derelements 3 exakt ausgerichteten Stellung wird der
Fördergurt 1 im Bereich seines Gurtendes 2 über eine
nicht im Detail veranschaulichte Presseinrichtung gehal-
ten, die auf den Fördergurt 1 einwirkt und diesen gegen
die Lagerplatte 2 drückt. Diese Presseinrichtung ist ver-
einfacht durch ein Gewicht 33 dargestellt.
[0042] Anschließend wird, wie zu den Fig. 5 und 6 ver-
anschaulicht, die Schiene 16 zusammen mit den beiden
Presseinrichtungen 26, 27 horizontal, nach rechts ver-
fahren, sodass nunmehr die gekühlte Presseinrichtung
7 im rechten Bereich der Öffnung 25 angeordnet ist und
die beheizte Presseinrichtung 26 im mittleren Bereich
der Öffnung 25 angeordnet ist, somit das Verbinderele-
ment 3 zwischen den beiden Presskörpern 28, 29 der
beheizten Presseinrichtung 26 positioniert ist.
[0043] Wie zu den Fig. 7 und 8 veranschaulicht, wer-
den dann die heißen Presskörper 28, 29 der Pressein-
richtung 26 aufeinanderzubewegt, womit sie auf das Ver-
binderelement 3 und den Fördergurt 1 einwirken. Die
Schenkel 32 des Verbinderelements 3 werden an den
Fördergurt 1 angelegt und unter Einwirkung der Press-
einrichtung 26 das Verbinderelement 3 im Bereich der
aus thermoplastischem Klebstoff gebildeten Kleblage 6
mit dem Fördergurt 1 verklebt. Insbesondere wirkt die
beheizte Presseinrichtung 26 bei einer Temperatur von
bis zu 180 °C über eine Zeitdauer von 6 bis 8 Sekunden
auf das Verbinderelement 3 zu dessen Verbinden mit
dem Fördergurt 1 ein. Dann werden die Presskörper 28,
29 wieder auseinanderbewegt.
[0044] Wie zu den Fig. 9 und 10 veranschaulicht, wird
anschließend die Schiene 16 verfahren und es werden
damit die beiden Presseinrichtungen 26, 27 verfahren,
in eine Stellung gemäß der Ausgangsstellung nach den
Fig. 3 und 4, und dann die gekühlten Presskörper 30, 31
der Presseinrichtung 27 aufeinanderbewegt. Es erfolgt
ein Nachpressen der Verbindung von Verbinderelement
3 und Fördergurt 1 mittels der gekühlten Presseinrich-
tung 27. Insbesondere wird über eine Zeitdauer von 1
bis 2 Sekunden nachgepresst.
[0045] Anschließend werden die Presskörper 30, 31
wieder auseinanderbewegt und es wird der Fixierstab 21
aus der Positioniereinrichtung 19 herausgezogen, so-
dass das Verbinderelement 3 zusammen mit dem För-
dergurt 1 aus der Positioniereinrichtung 17 entnommen
werden kann.
[0046] Ein Anbringen eines weiteren Verbinderele-
ments an einem Fördergurt erfolgt im aufgezeigten Sin-
ne.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Anbringen eines Verbinderelements
(3) an einem Gurtende (2) eines Fördergurts (1), wo-
bei das Verbinderelement (3) eine Basislage (4) und
eine auf einer Seite (5) der Basislage (4) angeord-
nete, unter Wärmeeinwirkung klebende Kleblage (6)
aufweist, sowie die Basislage (4) in einem zentralen
Bereich (7) mit Durchgängen (8) versehen ist, mit
folgenden Merkmalen:

- Anordnen des Verbinderelements (3) am Gur-
tende (2), wobei das Verbinderelement (3), U-
förmig positioniert, auf abgewandten Seiten des
Gurts (1) und auf einer Stirnseite des Gurts (1)
angeordnet wird, wobei die Durchgänge (8) im
Bereich der U-förmigen Umlenkung des Verbin-
derelements (3) positioniert sind und die Klebla-
ge (6) dem Gurt (1) auf dessen abgewandten
Seiten zugewandt angeordnet wird,
- Verbinden des Verbinderelements (3) im Be-
reich der abgewandten Seiten des Gurts (1) mit
dem Gurt (1), wobei das Verbinderelement (3)
unter Einwirkung einer beidseitig des Gurts (3)
angeordneten beheizten Presseinrichtung (26)
mit dem Gurt (1) verklebt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Verbindung
von Verbinderelement (3) und Gurt (1) mittels einer
beidseitig des Gurts (1) angeordneten gekühlten
Presseinrichtung (27) nachgepresst wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, wobei der Gurt (1), ins-
besondere im Bereich des Gurtendes (2), bei posi-
tioniertem Verbinderelement (3) ortsfest zum Ver-
binderelement (3) festgelegt wird, insbesondere bis
zum Abschluss des Nachpressens derart festgelegt
wird.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, wobei
die Kleblage (6) eine auf die Basislage (4) aufge-
brachte Schicht eines Schmelzklebstoffs, vorzugs-
weise eines thermoplastischen Klebstoffs, insbe-
sondere eine aufgebrachte Polyurethanschicht ist.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, wobei
die beheizte Presseinrichtung (26), bei einer Tem-
peratur von bis zu 180 °C über eine Zeitdauer von 6
bis 8 Sekunden, auf das Verbinderelement (3) zum
Verbinden von Verbinderelement (3) und Gurt (1)
einwirkt und/oder wobei die gekühlte Presseinrich-
tung (27), über eine Zeitdauer von 1 bis 2 Sekunden,
die Verbindung nachpresst.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5, wobei
die beheizte Presseinrichtung (26) im Bereich der
U-förmigen Umlenkung des Verbinderelements (3)
nicht auf das Verbinderelement (3) einwirkt.
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7. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 6, wobei
das Verbinderelement (3) auch im Bereich der U-
förmigen Umlenkung die Kleblage (6) aufweist.

8. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 7, wobei
das Verbinderelement (3) im Bereich der Durchgän-
ge (8) in einer Positioniereinrichtung (19), bei U-för-
miger Anordnung des Verbinderelements (3), gela-
gert wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8, wobei das Verbindere-
lement (3) zwischen den Durchgängen (8) U-förmige
Vorsprünge (12) bildet, die kammartig durch Öffnun-
gen (20) in der Positioniereinrichtung (19) gesteckt
werden sowie senkrecht zur Steckrichtung des Ver-
binderelements (3) ein Stab (21) der Positionierein-
richtung (19) eingesteckt wird, der die U-förmigen
Vorsprünge (12) hintergreift und das Verbinderele-
ment (3) entgegen der Einsteckrichtung der Vor-
sprünge (12) festlegt.

10. Verfahren nach einem der Ansprüche 2 bis 9, wobei
das mit dem Gurt (1) verbundene Verbinderelement
(3) lagefixiert von der beheizten Presseinrichtung
(26) zur gekühlten Presseinrichtung (27) überführt
wird.

11. Verfahren nach einem der Ansprüche 8 bis 10, wobei
die das Verbinderelement (3) lagernde Positionier-
einrichtung (19) nicht ortsveränderlich ist und die be-
heizte Presseinrichtung (26) und/oder die gekühlte
Presseinrichtung (27) ortsveränderlich, insbesonde-
re geradlinig ortsveränderlich ist, oder die beheizte
Presseinrichtung (26) und/oder die gekühlte Press-
einrichtung (27) nicht ortsveränderlich ist und die das
Verbinderelement (3) lagernde Positioniereinrich-
tung (19) ortsveränderlich, insbesondere geradlinig
ortsveränderlich ist.

12. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 11, wobei
beim Anbringen des Verbinderelements (3) am För-
dergurt (1) das Gurtende (2) des Fördergurts (1) oder
der Fördergurt (1) horizontal angeordnet ist.

13. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 12, wobei
ein metallloses Verbindungselement (3) am Gurten-
de (2) angebracht wird.

14. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 13, wobei
ein Verbindungselement (3) am Gurtende (2) ange-
bracht wird, das im Bereich der U-förmigen Umlen-
kung verstärkt ist, vorzugsweise einen Zugträger,
insbesondere einen auf die Basislage (4) aufgekleb-
ten oder mit der Basislage (4) verwebten Zugträger
aufweist.

15. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 14, wobei
das Verbinderelement (3) an einen Polyurethangurt,

einen Polyvinylchloridgurt, einen Baumwollgurt, ei-
nen Filzgurt oder einen aus Mischformen vorge-
nannter Materialien bestehenden Gurt oder an einen
Filtergurt angebracht wird.
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